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(54) Wasserdichtes Schuhwerk 

(57) Schuhwerk mit einem aus einem Schichtaufbau bestehen- 
den Schaft, dessen auBere Schicht von einem Obermaterial 
und dessen innere Schichten zumindest von einem Futter 
und einer wasserdichten und wasserdampfdurchlassigen 
Membranschicht gebildet sind, wobei der untere Rand 
zumindest des Obermateriais und der Membranschicht um 
eine Brandsohle geschlagen und auf deren Unterseite mit 
dieser verbunden sind, und an der Unterseite der Brandsohle 
eine wasserdichte Sohle angebracht ist, wobei die wasser- 
dichte Sohle mit dem umgeschlagenen Bereich der Mem- 
branschicht uber eine flexible, klebende Dichtmasse in 
Verbindung stent, sowie ein Verfahren zur Herstellung eines 
derartigen Schuhwerks. 



OO 

CO 
CO 



UJ 

a 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

BUNDESDRUCKEREI 01.96 602 013/221 14/31 



BNSDOCfD: Oa_4433870A1JL^ 



Beschreibung 



DE 44 33 870 Al 



nem %K5l £ Schuhwerk mit einem aus ei- 

Sc£it aUfbaU b « tehend ™ S <*aft, dessen auBere 
Schicht von einem Obermaterial und dessen innere 

fS^Z'^T^ VO , n Cinem Futter und ein ™- 
SSl KM d wa i serdam P fdur ^Ias S i g en Membran- 
es oLfr^f 15 : 114 der Untere Rand zu ™ndest 
des Obermaterials und der Membranschicht urn eine 
Brandsohle geschlagen und auf deren Unterseke mk 
die er verbunden jst, und an der Unterseite der Brand 

Verfah™ Wa " erdic ^ te Sohle angebracht ist, sowS 
verfahren zu dessen Herstellung 

^h,\ Sind ., ein l Reihe VOn ^oduktionsverfahren bzw. 
Schuhwerksaufbauten bekannt, mittels derer derartiges 

wUnscn?e rk F f n ° H aUS8ebUdet werden kann, daB das uS 
wunschte E.ndnngen von Wasser in das Innere des 

Bef H^H tge n d ° dei " voUstand 'g vermieden wird 
Be, der Herstellung von Schuhwerk der angegebenen 
Art ,st es problematisch, den Obergangsberefch . z wT 
schen Schaft und Sohle wirksam ab Z udifhten Zur U 
sung dieses Problems wurde beispielsweise vorgeschS 

lnhu en K tWede u r den gesamten Schuh einschlieBHch des 
Sohlenbereichs mit der wasserdichten und wasser 
dampfdurchlass,gen Membranschicht auszuWeiden 
htZ e M-u - 2W,Schen Schaft und Sohlenmateriaibeste 

NlSte^anT 613 SP K e f Uer Verfahren a ^Lhten 
n,.r m,> t u diesen ^^""ten Methoden ist, daB sie 
^° he u m Wlrts chaftlichen Aufwand reaisierbar 
sind und daruber hinaus nicht immer eine wirkTamTund 
dauerhafte Abdichtung der kritischen Be'eSe bewn- 

werk^e^nSK^ ^H" 8 besteht darin - Schuh- 
s^n H d r«- a ? 6 g nen Art b2w - ein v «fahren zu des- 
sen Herstellung so auszubilden, daB mit moelichst serin 
gem wirtschaftlichen Aufwand eine volS gf und" 
t '"ft Abdichtun e des Schuhwerks gegen elndrm 
gendes Wasser gewahrieistet ist. Insbesondere loH da- 
be. sichergestellt werden. daB im Inneren der Schaft 
schichten, beispielsweise aufgrund von Lpillareffekten 

ssxr Wasser nicht in den ^sssz 

a.?' * in *™ ^'"dungsgemaBen Schuhwerk wird diese 
Aufgabe dadurch gelost, daB die wasserdichte Sohle mk 

S£ efa?SS e t n . e K ^ ^ der M embranschich 
uber eine flexible, klebende Dichtmasse in Verbindung 

ren M iaBr i s 1cirHf ( I' findUngSge ![ na ; Ben He "tellungsverfah- 
unmShir a genan " te Auf gabe dadurch losen, daB 
ri^!5 angrenzend a " den umgeschlagenen Be- 
mTl f Men*ranschicht eine flexibll, klebende Dicht- 
masse aufgebracht wird, und daB bei Anbringung der 
wasserd.chten Sohle zwischen dieser und der Sfmas- 
se em direkter Kontakt hergestellt wird u,cmmas 

kannt R d a a h fr^iv r v ° rlie S enden Erfindung wurde er- 
Kannt daB bei Vorsehung einer wasserdichten Sohle 
und ernes mit einer wasserdichten. insbesondere wasser 
durchlass.gen Membranschicht ausgekleideteTsXfes 
e.n kruischer Bereich bezflglich des ungewollten Ein 
leTe^TunZ- im 0be W^reifh ScSsoh- 

we d?n kin ' h^R Abd l Chtung dadurch ^reicht 

werden kann, daB der zwischen der wasserdichten 
Membranschicht des Schaftes und der wasserd chten 
fusiefuTh w^ " e , Z h wisch 5nraum mit einer DichuSse 
ausgefullt wird, welche aufgrund ihrer Klebeeigenschaf- 

chic?t C a h L S °r hl r dCr ^dichten Sbrl 
schicht als auch m,t der wasserdichten Sohle verbunden 
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Dabei konrten b^Tragen des Schuhs in der Dicht- 
s^U J. keme t undich "n Stellen entstehen. da be - 
spie swe,se das Auftreten von Haarrissen durch die Fie- 

« S£ H Und r* d, t damU verbund «ne bleibende Verform- 
5 barken der Dichtmasse zuverlassig vermieden wird 
Die erfindungsgemaB vorgesehene Dichtmasse er 
zeugt soirut eine wasserdichte • Verbindung S der 
wasserdichten Membranschicht des Schaftes und der 
wasserd.chten Sohle, so daB sohlenseitig kein Wasser in 
io den Schuh eindringen kann. Die Dichtmasse bildet dlbei 
erne unuberwindbare Sperre fur 

- zwischen wasserdichter Sohle und dem umge- 
schlagenen Bereich des Obermaterials 

- durch das Innere des Obermaterials,' oder 

- im umgeschlagenen Bereich zwischen Oberma- 
^nal und Futter bzw. zwischen Obermaterial Tnd 
Membranschicht eindringendes Wasser. 
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ErfindungsgemaBes Schuhwerk kann auBerst kosten- 
gunstig gefertigt werden, da sich der Produktionsab auf 
nur unwesentlich von demjenigen zur Herstelirfniiht 
wasserdichter ^Schuhe unterscLde^^ 
hche Unterschied besteht darin, daB vor der Anbrin 
gung der wasserdichten Sohle die erfindunLgemafie 
££S* ^ um g^genen BefefcTder 
Angina Ch H° ht an S ebracf » werden muB, daB bei der 
Anbnngung der wasserdichten Sohle ein Kontakt zwi- 
schen d.eser und der Dichtmasse hergestellt wird 
l„n- R t e f hsier f n g des erfindungsgemaBen Herstel- 
lungsverfahrens ist mit nur geringen oder keinen lnv» 
stmonskosten verbunden, d! VofShmnge^ zZ Z'- 

stehf ^^de„ C Ffrt fmdUngSS f maBen Dic "tmaf se in den be- 
kn Z ~ Fertigutigsanlagen oftmals vorhanden oder 
kostengunstigmstallierbarsind. 

<?pSL fU [ u' e f erti S un g von erfindungsgemaBem 
Schuhwerk benotigte Produktionszeit ist demzufol^ 
auch nur unwesentlich langer als bei der Hemelhing 

r srsftfT s H chuhwerk « da wSffx 

nur icurze Zeit erfordernde zusatzliche Verfahren.: 
schntt des Aufbringens der Dichtmasse durchgefahrt 

ZlliZ^J°r SiGh ^"dungsgemKS 
werk kostengunstig in kurzer Zeit fertigen 

Em weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin daB 

faLrf': dlChtei ). EigenSchaften d « Schuhwerks uber 
lange Zeit zuverlassig erhalten bleiben, da die erfin- 
dungsgemaB vorgesehene Dichtmasse aufgrund ihrer 
Flexibility bzw aufgrund der Tatsache. daB s^niemals 
yollstandig aushartet, keine Ermadungserscheinun^en 

sonS -S raUCh bZW : beim Tragen des slhuhs zdgt fnd 
somitihre wasserdichten Eigenschaften beibehalt 
Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfin- 

aufTr C ltt en f e , Umgesch,a gen«n Schaft schicSen 
k Un i- erseite der Brandsohle bundig miteinander 
AV dlC um g esci >lagenen Schaftschich^er 51 
der aus Obermaterial, Futter und MembranscWcht oder 
jedighch aus Obermaterial und Membransch^ 

Jj? F <? U u des b undigen AbschlieBens der umgeschla- 

IS-ft Scbaf i sch,chten wird dur <=" d 'e StirnseiSn dTeser 
Schaft schichten und den an diese Stirnseiten aneren 
zenden Bereich der Unterseite der Brandsohle efn Stu" 

bracnte e S g h ebildet ' WClcher mit in RaupeXm au fge: 
brachter Dichtmasse ausgefullt werden kann. ? 

masse soM?ei de H rraUpe ^ rmig auf S<*rachten Dicht- 
masse sollte in diesem Fall in dem unmittelbar an die 
St.rnse.ten der umgeschlagenen Schaft schichten 
grenzenden Bereich der Summe der Starken der umge- 
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schlagenen Schaftschichten en&prechen, um so eine 
stirnseitige Abdichtung aller umgeschlagenen Schaft- 
schichten bewirken zu konnen. 

Die Aufbringung der Dichtmasse im genannten Stu- 
fenbereich gestaltet sich im ProduktionsprozeB beson- 
ders einfach, da die auf der Unterseite der Brandsohle 
umlaufenden Stirnseiten der umgeschlagenen Schaft 
schichten eine Fuhrung fur eine Vorrichtung zur Auf- 
bringung der Dichtmasse bilden. Der Vorgang des Auf- 
bringens der Dichtmasse laBt sich dabei auf besonders 
einfache Weise kontrollieren, da die beim Aufbringen 
im Stufenbereich erzeugte Raupe gut sichtbar ist wo- 
durch Starke und Breite der aufgebrachten Dichtmasse 
problemios entsprechend den jeweiligen Anforderun- 
gen wahlbar sind. 

Ais Dichtmasse wird bevorzugt ein Material verwen- 
det welches zumindest weitgehend Iosungsmittelfrei ist, 
wodurch erreicht wird, daB das Volumen der aufge- 
brachten Dichtmasse beim Trocknungs- bzw. Abkiih- 
lungsprozeB gleichbleibt oder nur um ein vernachiSssig- 
bares MaB verringert wird. Somit wird vermieden, daB 
die Dichtmasse beim Abkuhiungs- bzw. Trocknungs- 
prozeB schrumpft und dadurch in unerwiinschter Weise 
abzudichtende Bereiche freigibt oder auf nachteilige 
Weise Hohlraume zwischen der Brandsohle und der 
wasserdichten Sohle geschaffen werden. 

Es ist von Vorteil, wenn die FClebeeigenschaften der 
Dichtmasse durch Erhitzung aktivierbar sind. Insofern 
bietet sich an, als Dichtmasse einen Hotmelt-KIebstoff 
zu verwenden. In diesem Fall wird die Dichtmasse bei 
deren Aufbringung erhitzt, wodurch sich eine besonders 
gut haftende und abdichtende KJebeverbindung zwi- 
schen der Dichtmasse und den an die Dichtmasse an- 
grenzenden Schaftschichten bzw. der Brandsohle ergibt. 
Bei Aufbringung der wasserdichten Sohle kann diese 35 
und/oder der umgeschlagene Schaftbereich und/oder 
die Brandsohle warmeaktiviert werden, wodurch sich 
zumindest mittelbar auch die Dichtmasse erwarmt, was 
schlieBIich zu einer besonders guten und wasserun- 
durchlassigen KJebeverbindung zwischen der Dicht- 
masse und der nach der Warmeaktivierung aufgebrach- 
ten wasserdichten Sohle fiihrt 

Da die klebende Dichtmasse einerseits durch die be- 
schriebenen MaBnahmen besonders gut haftend und so- 
mit abdichtend mit der Membranschicht und der was- 
serdichten Sohle verbunden ist und andererseits auf- 
grund der nicht stattfindenden Aushartung der Dicht- 
masse und der damit dauerhaft aufrechterhaltenen Fle- 
xibility beispielsweise die Ausbildung von Haarrissen 
beim Tragen des Schuhs vermieden wird, kann durch 
das erfindungsgem^Be Prinzip eine zuverlassige, dauer- 
hafte und wirksame Abdichtung des Schuhs erreicht 
werden. 

Die Dichtmasse kann beispielsweise durch einen 
Klebstoff auf Polyurethan- Basis, durch einen Klebstoff 
auf der Basis modifizierter Ethylen-Vinylacetat-Copoly- 
mere (EVA) oder durch einen Klebstoff auf der Basis 
eines Gemischs aus modifizierten Ethylen-Vinylacetat- 
Copolymeren (EVA) und synthetischem Kautschuk ge- 
bildetsein. 

Bevorzugt besitzt die Dichtmasse im aktivierten bzw. 
erhitzten Zustand eine niedrigere ViskositSt als bei 
Raumtemperatur. Die Viskositat im aktivierten bzw. er- 
hitzten Zustand kann dabei beispielsweise ungef&hr 500 
bis 1000 mPas und bei Raumtemperatur in etwa 4000 bis 
6000 mPas besitzen. 

Durch die erniedrigte Viskositat im aktivierten bzw. 
erhitzten Zustand wird erreicht, daB sich die Dichtmasse 
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besonders gut an die abzudichtenden Bereiche an- 
schmiegt bzw. in samtliche zwischen den abzudichten- 
den Materialien ausgebildeten Fugen- oder Stufenbe- 
reiche eindringt Es wird somit vermieden, daB bestimm- 
te Bereiche der wasserdicht miteinander zu verbinden- 
den Materiaiien auf ungewollte Weise nicht mit der 
Dichtmasse in Kontakt kommea 

Wenn die Dichtmasse aus nicht-komprimierbarem 
Material besteht, welches insbesondere bei Raumtem- 
peratur verformbar ist, wird erreicht, daB die Dichtmas- 
se beim Tragen des Schuhs durch die dabei wirkenden 
Krafte zusatzlich in die abzudichtenden Bereiche hinein 
verdrangt wird, wodurch sich eine verbesserte Abdich- 
tung ergibt. Durch ihre Verformbarkeit bzw. ihre Flexi- 
bility vollzieht die Dichtmasse alle Verformungen bzw. 
Bewegungen des Schuhs mit, ohne daB in der Dichtmas- 
se Risse auftreten konnten und auch ohne daB eine Ge- 
fahr des Losl6sens der Dichtmasse von der Membran- 
schicht oder der wasserdichten Sohle besteht. 

Weitere bevorzugte Ausfuhrungsformen des erfin- 
dungsgemaBen Schuhwerks bzw. des erfindungsgema- 
Ben Herstellungsverfahrens sind in den Unteranspru- 
chen angegeben. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von Beispie- 
len unter Bezugnahme auf die Zeichnung beschrieben; 
es zeigt: 

Fig. 1 einen Vertikaischnitt durch einen Teiibereich 
eines erfindungsgemaBen Schuhs gemaB einer ersten 
Ausfuhrungsform, 

Fig. 2 einen Vertikaischnitt durch einen Teiibereich 
eines erfindungsgemaBen Schuhs gemaB einer zweiten 
Ausfuhrungsform, und 

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Unterseite einer Brand- 
sohle gemaB den Fig. 1 und 2 vor dem Aufbringen der 
wasserdichten Sohle. 

In Fig. 1 ist der Schaftbereich 1 sowie der Sohlenbe- 
reich 2 einer moglichen Ausfuhrungsform eines erfin- 
dungsgemaBen Schuhwerks gezeigt. 

Der Schaft ist schichtweise aufgebaut und besteht im 
wesentlichen aus einem Obermaterial 3 und einem Fut- 
ter 4. Obermaterial 3 und Futter 4 kSnnen voll flachig 
fest laminiert sein, es ist jedoch auch m6glich, Futter 4 
und Obermaterial 3 nicht voll flachig sondern zum Bei- 
spiel lediglich punktweise miteinander zu verbinden. 

Das aus mehreren Schichten bestehende Futter 4 
weist als innerste Schicht einen Futterstoff 5 auf, an den 
sich auf der dem Obermaterial 3 zugewandten Seite eine 
wasserdichte und wasserdampfdurchl&ssige Membran- 
schicht 6 anschlieBt, welche beispielsweise aus PTFE, 
PES oder PUR besteht 

Auf der dem Futterstoff 5 abgewandten Seite der 
Membranschicht 6 ist eine Wirkware 7 oder ein Vlies 
mit relativ offener Konstruktion angeordnet 

Die einzelnen Schichten 5, 6, 7 des Futters 4 konnen 
entweder vollflachig laminiert oder mittels einer vollfia- 
chigen Verbindung zu einem Schichtenverbund zusam- 
mengefaBt sein. 

Das Obermaterial 3 kann insbesondere in seinem un- 
teren, der Sohle benachbarten oder an der Sohle anlie- 
genden Bereich mit einem Hydrophobierungsmittel im- 
pragniert sein. Eine derartige Impragnierung ist insbe- 
sondere dann sinnvoll, wenn das Obermaterial 3 ohne 
oder mit nur geringer wasserabweisender AusrUstung 
versehen ist oder dementsprechend keine ausreichen- 
65 den wasserabweisenden Eigenschaften besitzt In. der 
Regel wird die Impragnierung bevorzugt in demjenigen 
Bereich des Obermaterials 3 vorgesehen, welcher sich in 
etwa uber 2 cm vom Sohlenbereich 2 nach oben er- 
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streckt °W (9 6 

Kappe eingebrachtseia temKunStSt ° ff bestehende Da die Dichtmasse 11 - sofern „-„ . 
Zumindest im Zwickeinschla ! »< i h < .r < .;„h « ■ melt-KJebstoff besteht :„ 6 aus e,nem H °t- 

4 an der Brandsohle 9 Anb " W d <* Schaftes 3, ^drii^S^^JJ^t^ »uta,ben£ 
IndeminFig. idargestel]tenR,»;c • ■ - . „ volistandig abdeekt k3£ ? Schaft schichten 3, 4 

schichten 3,5 6 7 imZw ,? Sp ' e J Slnd al,e Schaft " dargestel fen rS , ' abdichte *- Bei dem i„ Fie l 

deren Unterseite mit hj-o t S«cnJagen und auf schiaffsber^Vh a V- stet - da d,es e m Zwickein- 

schichteni's r7w™L2 drh. V - rbU !l den - Die Schaft - JSJK,,,^ "^""der abschiieBen und 
Abmessungen auf so d a J 3 ^SST^^^ 61 ^ rei ^n a * die Dichtmasse 11 h™ 

ssssaKsSa?^ -~ wS*&ff einer Soh,en - 

die beispielswe^^^^ *. del DrS^^^^^^^ Sohlenpressen 

vemendetwerden 6 ^ 610 Hot ™"-KIeb S toff Schaf^hichtfn 3 J ^bErg", T um *« ch ' a genen 
Be.m Klebezwicken ist darauf zu achten rf aR h- preBt - wod "«* sich e^rLSnHil C,Ch , hinein ver " 

geschJagenen Bereiche der SchaftsSten 1 ft 6 dichtun S b ™- ™ Wden^S^ 2uv f lass5 S« Ab- 

chen „e„fcn ka^ej. ' • ,, '* e ' reK ™ F<"«n dedriS^Sl^.toSl.™ 1 "*>»»>»de re dun* die 

sondere eine Schicht Primer U u- f°i f ' Insbe " 1 1 angepaBt werden ,25 «hitzten Dichtmasse 

lebstoff mittels eines Pinsel f * ?chicht Sohlenk- so der Dichtmasse ! M I ™ic I e™unschtes Eindringen 

Weiterhin wird Klebstoff auf die Innen^ h u hin z ™t St,rnSe " e der Schaf tschichten 3, 4 
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cher durch die Dichtmasse ausgemJIt wird. 

Durch die Verwendung des Sohlenklebstoffs sowie 
durch die der Dichtmasse 1 1 eigenen KJebeeigenschaf- 
ten ergibt sich eine besonders gute und fest Verklebung 
der wasserdichten Sohie 10 mit der Dichtmasse 11. 5 

Da die Dichtmasse 11 somit sowohl mit der Mem- 
branschicht 6 als auch mit der wasserdichten Sohle 10 
fest und dauerhaft verbunden ist ergibt sich eine zuver- 
lassige Abdichtung des zwischen der Membranschicht 6 
und der wasserdichten Sohle 10 ausgebildeten Zwi- 10 
schenraums. 

Das Ausfuhrungsbeispiel gem&B Fig. 2 entspricht im 
wesentlichen demjenigen gemaB Fig. 1 mit dem Unter- 
schied, daB die Membranschicht 6 hier direkt mit dem 
Obermaterial 3 verbunden ist. 15 

Das Futter 4 ist dabei mit der Innenseite der Mem- 
branschicht 6 verbunden und endet bereits im stirnseiti- 
gen Randbereich der Brandsohie 9. 

Es wird somit im in Fig. 2 dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel lediglich das Obermaterial 3 gemeinsam mit der 20 
Membranschicht 6 um die Brandsohie 9 geschlagen und 
auf deren Unterseite mit dieser verbunden- Das Futter 4 
erstreckt sich dabei nicht bis in den Zwickeinschlagsbe- 
reich 8. 

Die weiteren Merkmale des in Fig, 2 dargestellten 25 
Schuhs entsprechen den Merkmalen des Schuhs gem&B 
Fig. 1, was durch die WahJ entsprechender Bezugszei- 
chen veranschaulicht ist 

Fig. 3 zeigt die Draufsicht auf die Unterseite der 
Brandsohie 9 vor der Anbringung der wasserdichten 30 
Sohle 10. 

Um den auBeren Rand der Brandsohie 9 ist der untere 
Rand der Schaftschichten geschiagen, wobei die SuBer- 
ste Schaftschicht vom Obermaterial 3 gebildet wird. Die 
Schaftschichten enden dabei etwa 1 bis 1,5 cm vom 35 
Rand der Brandsohie 9 entfernt. 

Die Stirnseiten 12 der Schaftschichten bilden eine 
Fiihrungslinie fiir eine Vorrichtung zum Aufbringen der 
Dichtmasse 11 auf den an die Stirnseiten 12 angrenzen- 
den Bereich der Unterseite der Brandsohie 9. 40 

Die Dichtmasse 1 1 ist gem&B Fig. 3 als umlaufende 
Kleberaupe ausgebildet, welche direkt angrenzend an 
die Stirnseiten 12 der Schaft schichten auf die Untersei- 
te der Brandsohie 9 aufgebracht wurde. 

Patentanspruche 45 

1. Schuhwerk mit einem aus einem Schichtaufbau 
bestehenden Schaft (1), dessen auBere Schicht von 
einem Obermaterial (3) und dessen innere Schich- 
ten zumindest von einem Futter (4) und einer was- 50 
serdichten und wasserdampfdurchiassigen Mem- 
branschicht (6) gebildet sind, wobei der untere 
Rand (8) zumindest des Obermaterials (3) und der 
Membranschicht (6) um eine Brandsohie (9) ge- 
schlagen und auf deren Unterseite mit dieser ver- 55 
bunden ist, und an der Unterseite der Brandsohie 

(9) eine wasserdichte Sohle (10) angebracht ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB die wasserdichte Sohle 

(10) mit dem umgeschlagenen Bereich der Mem- 
branschicht (6) tiber eine flexible, klebende Dicht- 50 
masse (1 1) in Verbindung steht 

2. Schuhwerk nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die umgeschlagenen Schaftschichten 
(3, 4, 5 f 6, 7) btindig miteinander abschlieBen, und 
daB die Stirnseiten (12) der umgeschlagenen 65 
Schaftschichten (3, 4, 5, 6, 7) an die Dichtmasse (1 1) 
angrenzen. 

3. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden An- 



spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Dicht- 
masse (11) zumindest in dem an die Stirnseiten (12) 
der umgeschlagenen Schaftschichten (3, 4, 5, 6, 7) 
angrenzenden Bereich auf die Unterseite der 
Brandsohie (9) aufgebracht ist 

4. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Dicht- 
masse (11) aus einem Hotmelt- KJebstoff besteht. 

5. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Dicht- 
masse (11) vor deren Aufbringung zumindest weit- 
gehend losungsmittelfrei ist 

6. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die fClebeei- 
genschaften der Dichtmasse (11) durch Erhitzung 
aktivierbar sind. 

7. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Dicht- 
masse (11) durch einen KJebstoff auf Polyurethan- 
Basis gebildet ist 

8. Schuhwerk nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dichtmasse (11) 
durch einen KJebstoff auf der Basis modifizierter 
Ethylen-Vinylacetat-Copolymere (EVA) gebildet 
ist 

9. Schuhwerk nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dichtmasse (11) 
durch einen KJebstoff auf der Basis eines Gemischs 
aus modifizierten Ethylen-Vinylacetat-Copolyme- 
ren (EVA) und synthetischem Kautschuk gebildet 
ist 

10. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Dicht- 
masse (11) im aktivierten bzw. erhitzten Zustand 
eine erniedrigte Viskositat besitzt 

11. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafl die kleb- 
rige Dichtmasse (11) im aktivierten bzw. erhitzten 
Zustand eine Viskositat von ungefahr 500 bis 1000 
mPas besitzt 

12. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Dicht- 
masse (11) bei Raumtemperatur eine Viskositat von 
ungefahr 4000 bis 6000 mPas besitzt 

13. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafl die Dicht- 
masse (11) aus nicht komprimierbarem Material 
besteht 

14. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB die Dicht- 
masse (11) bei Raumtemperatur verformbar ist 

15. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Dicht- 
masse (11) in einer Breite von ungefahr 5 mm und/ 
oder in einer Starke von ungefahr 3 mm auf die 
Unterseite der Brandsohie (9) aufgebracht ist. 

16. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Star- 
ke der Dichtmasse (9) zur Stirnseite (12) des Schaf- 
trandes hin zunimmt 

17. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der um- 
geschlagene Bereich (8) der Schaftschichten (3, 4, 5, 
6, 7) faltenfrei ist 

18. Schuhwerk nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB der um- 
geschlagene Bereich (8) der Schaftschichten (3, 4, 5, 
6, 7) angeschlif fen bzw. aufgerauht ist 
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